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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Rotorbiattem aus glasfaserverstarktem Kunst- 
stoS in Schalenbauweise mit einem starren Vorder- 
kantenteil aus in Blattlangsrichtung verlaufenden 
Glasfaserstrangen und mit die ProfilauBenhaut bil- 
denden Deckplatten aus kunststofigetranktem Glas- 
fasergewebe und einem Hinteraufbau mit einem sich 
fiber die gesamte Blattlange erstreckenden, an den 
Innenseiten der Deckplatten befestigten, wellen- 
formigen Versteifungselement 

Es sind bereits Propeller mit Versteifungselementen 
bekannt, die an der Ober- und Unterseite des Blattes 
liegen. Den Versteifungselementen kommt die Auf- 
gabe zu, die am Blatt angreifenden Zugkrafte auf- 
zunehmen. Daneben bieten die Versteifungselemente, 
die praktisch als Holmgurte anzusehen sind, in bezug 
auf Fliigeltiefe und -dicke eine giinstige Befestigungs- 
moglichkeit fur die AuBenhaut, deren Formgebung 
im wesentlichen durch die an den Versteifungs- 
elementen befestigten Rippen festgelegt ist, 

Abgesehen davon, daB es sich bei dem vorstehend 
genannten Propeller um einen Metallpropeller han- 
delt, besitzen diese bekannten Propeller den Nachteil 
einer geringen Biegesteifigkeit der Haut AuBerdem 
1st auch der Hinteraufbau derartiger Propeller nur 
in beschriinktem MaBe torsions- und beulsteif. 

Es sind ferner Metallstreben fiir Flugzeuge be- 
kannt, bei denen der Strebenhinteraufbau aus sich 
fiber die gesamte Blattlange erstreckenden, wellen- 
formigen Versteifungselementen besteht, deren Wel- 
Ien in Langsrichtung der Strebe gerichtet sind. Ab- 
gesehen von den vorerwahnten Teilmerkmalen besitzt 
indessen die Strebe sowohl hinsichtlich ihres weiteren 
Aufbaues als auch hinsichtlich des verwendeten 
Werkstoffes mit dem eingangs erwahnten Rotorblatt 
keinerlei Obereinstimmung. 

Bei Bauweisen mit glasfaserverstarktem Kunststoff 
ist es allgemein bekannt, kunststoflgetranktes Glas- 
fasergewebe und auch Glasfaserstrange in zur Form- 
gebung geeignete Formteile einzulegen. Das- Glas- 
fasergewebe wird dabei stets mit unter 45° zur 
Hauptbeanspruchungsrichtung verlaufenden Fasern 
eingelegt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu 
schaffen, mittels welchem der Blatthinteraufbau eines 
Rotorblattes der eingangs genannten Art bei technisch 
einfacher Herstellung eine besonders hohe Torsions- 
und Beulsteifigkeit erhMlt. 

Diese Aufgabe lafit sich durch folgende, nachein- 
ander auszufiihrende Verfahrensschritte losen: 

a) Jede der die ProfilauSenhaut bildenden Deck- 
platten aus kunststofigetranktem Glasfaser- 
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gewebe wird in das zugehorige Formteil ein- 
gelegt. 

b) Auf die Deckplatten wird je ein emstiickiges, 
wellenformiges, der Blattlange und Profilform 

20 im rfickwartigen Blatteil angepafites Verstei- 
fungselement aus vorgefertigtem und ausgehar- 
tetem, kunststoffgetrSnktem Glasfasergewebe 
aufgelegt. 

c) Einlegen bzw. Anbnngen von AnscnmJi- 
»S beschlSgen. 

d) Einlegen von kunststoffgetrankten Glasfaser- 
strangen zur Ausbildung des Blattvorderkanten- 
teils in einer der Blattmassenverteilung ent- 
sprechenden Anzahl und Anordnung. 

3» e) Auflegen eines kunststoffgetrankten Glasfaser- 
gewebebandes auf die an den Wellenkammen 
ausgebildete, nach innen gerichtete Verbin- 



f) Auflegen eines kunststoffgetrankten Glasfaser- 
35 stranges auf die Blatthinterkante einer Halb- 

schale. 

g) Zusammenfiigen der beiden Formteile, Ver- 
kleben der Blatthalften und Ausharten des 
Blattes in den beiden Formteilen. 

40 Durch den Verfahrensschritte) ist sichergestellt, 
daB auch die vorgefertigten Versteifungselemente 
beim Zusammenfiigen der beiden Formteile mitein- 
ander verklebt werden. Durch den Verfahrens- 
schrittf) wird eine sauber ausgebildete, fugenfreie 

45 Blatthinterkante erreicht. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann 
zur Erhohung der Beulsteifigkeit und Verhinderung 
eines Ablosens der Versteifungselemente von den 
Deckplatten zwischen den Verfahrensschritten b) 

So und g) in eines der Formteile auf die am Versteifungs- 
element vorgesehenen Verbindungsflachen ein sich in 
Liingsrichtung des Blattes erstreckendes und sich an 
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den. einander gegeniiberliegenden Verbindungsfiachen 
abstiitzendes vorgefertigtes Stegbauteil aus kunststoff- 
getranktem Glasfasergewebe aufgesetzt werden. 

In Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ist feraer vorgesehen, daB zwischen den Ver- S 
f ahrensschritten d) und g) mindestens in ein Formteil 
zwischen die Glasfaserstrange am Vorderkantenteil 
Bleistrange als Auswuchtgewichte eingelegt werden. 

An Hand der Zeichnung. wird das erfindungsge- 
maBe Verfahren nachstehend an einem Beispiel er- io 
lautert. 

Die Figur zeigt in einer perspektivischen Teil- 
ansicht und im Schnitt die beiden Fonnteile 3 und 4, 
in welcheir die beiden -Halbschalen 1 und 2 des 
Rotorblattes in fertiggestelltem Zustand vor dem 15 
Zusammenfiigen der Formteile 3 und 4 gezeigt sind. 

' Die- Herstellung des Rotorblattes erfolgt auf fol- 
gendeWeise. 

Jede der. die ProfilauBenhaut bildenden Deck- 
platten.5 bzw.. 6. aus kunststoffgetranktem Glasfaser- ao 
gewebe wird in das zugehorige Formteil 3 bzw. 4 ein- ■ 
gelegt. Auf die Deckplatten 5 bzw. 6 wird sodann je 
ein einstiickiges, wellenformiges und der Blattlange 
und' Profiiform im riickwartigen Blatteil angepaBtes 
Versteifungselement 7 bzw. 8 mif seinen Wellen7c as 
bzw. 8 c aus vdrgefertigtem und ausgehartetem, kunst- 
stoffgetranktem Glasfasergewebe aufgelegt und mit 
der AuBenhaut in bekannter Weise verklebt. 
- Zur Ausbildung des Biattvorderkantenteils weiden 
in dessen Bereich auf die Deckplatten 5 und 6 kunst- 30 
stoffgetrankte Glasfaserstrange 9 und 10 in einer der ■ 
Blattfasermassenverteilung ■ entspretehenden Anzabl 
und Anordnung aufgelegt. 

Vor dem Auflegen dieser Glasfaserstrange 9, 10 
bzw. wahrend dieses Verfahrensstadiums konnen 35 
nicht dargestellte Beschlage zum AnschlieBen des 
Rotorblattes am Rotorkopf angebracht und z. B. mit 
den Strangen in bekannter Weise verbunden werden. 
Es konnen auch Zusatzgewichte zur Erzielung einer 
bestimmten Schwerpunktlage angeordnet werden. In 40 
der Figur ist zu diesem Zweck zwischen den 
Strangen 9 der unteren Halbscbalel ein Bleistrang 
13 eingelegt. 

Bevor die beiden soweit vorbereiteten Rotorblatt- 
halbschalen 1 und 2 zusammengefugt werden, wird 45 
auf die nach innen gerichtete Verbindungsflache7a 
des Versteifungselements 7 ein kunststoffgetranktes 
Glasfasergewebeband 11 aufgelegt. Zus'atzlich wird 
an der Hinterkante der Halbschalel ein kunststoff- 
getrankter Glasfaserstrang 14, der sich in Blattlangs- so 
richtung erstreckt, aufgelegt. 

Auf die am Versteifungselement 7 vorgesehenen 
Verbindungsfiachen 7 b wird ein sich in Langsrich- 
tung des Blattes erstreckendes, vorgefertigtes Steg- 
bauteil 12 — z.B. als U-Profil — aus kunststoffge- . 55 
tranktem Glasfasergewebe aufgesetzt. Das Stegbauteil 
ist dabei so bemessen, daB sich die freien .Schenkel 
des U-Profils nach dem SchlieBen der Fofmteile 3, 4 
an den einander gegeniiberliegenden Verbindungs- 
fiachen 7 b und 8 b abstiitzen. 60 

Sodann werden die beiden Formteile 3, 4 zusam- 
mengefugt, die Halbschalen 1, 2 miteinander. verklebt 
und in einem anschlieflenden TrocknungsprozeB mit 
Oder ohne Wa^mezufuhr in der Form ausgehartet. 



Patentansprilche: 

1. Verf ahren zum Herstellen von Rotorblattem 
aus glasfaserverstarktem Kunststoff in Schalen- 
bauweise mit einem starren Vorderkantenteil aus 
in Blattlangsrichtung verlaufenden Glasfaser- 
strangen und mit die ProfilauBenhaut bildenden 
Deckplatten aus kunststoffgetranktem Glasfaser- 
gewebe und einem Hinteraufbau mit einem ein- 
stiiekig ausgebildeten und sich iiber die gesamte 
Blattlange erstreckenden, an den Innenseiten der 
Deckplatten befestigten, wellenformigen Verstei- 
fungselement, ge.kennzeicb.net durch fol- 
gende nacheinander ■ausznfirhrende' Verfahrens- 
schritte: 

a) Jede der die ProfilauBenhaut bildenden 
Deckplatten (5 bzw.' 6) aus kunststoffge- 
tranktem Glasfasergewebe wird in das zuge^ 

• horige Formteil (3 bzw. 4) eingelegt, ; 

b) Auf die Deckplatten (5 bzw. 6) wird je ein 
einstiickiges, wellenformiges, der Blattlange 
und Profiiform im riickwartigen Blatteil an- 
gepafltes Versteifungselement (7 bzw. 8) aus 
vorgefertigtem und ausgehartetem, kunst^ 
stoffgetranktem Glasfasergewebe aufgelegt 

c) Einlegen bzw. Anbringen von AnschluBbe- 
schlagen. 

d) Einlegen von kunststoffgetrankten Glasfaser- 
strangen(9 bzw. 10) zur Ausbildung des 
Biattvorderkantenteils in einer der Blatt- 
massenverteilung entsprechenden Anzabl 
und Anordnung. 

e) Auflegen eines kunststoffgetrankten Glas- 
fasergewebebandes (U) auf die an den 
Wellenkammen ausgebildete, nach innen ge- 
richtete Verbindungsflache(7fl) des Verstei- 
fungselements (7). 

£) Auflegen eines kunststoffgetrankten Glas- 
faserstranges (14) auf die Blatthinterkante 
einer Halbschale (1). 

g) Zusammenfiigen der beiden Formteile (3 
und 4), Verkleb'en der Blatthalften (Haltv 
schalen 1 und 2) und Ausharten des Blattes 
in den beiden Formteilen (3, 4). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeicbnet, daB zwischen den Verfahrens- 
schritten b) und g) in einem der Fofmteile (3) 
auf die am Versteifungselement (7) vorgesehenen 
Verbindungsfiachen {7 b) ein sich in Langsrich- 
tung des Blattes erstreckendes und sich an den 
einander gegeniiberliegenden Verbindungsfiachen 
(7b und 8b) abstiitzendesi vorgefertigtes Steg- 
bauteil^) aus kunststoffgetranktem Glasfaser- 
gewebe aufgesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS zwischen den Verfahrens- 
schrittend) und g) mindestens in ein Formteil 
(3) zwischen die Glasfaserstrange (9) am Vorder- 
kantenteil Bleistrange (13) als Auswuchtgewichte 
eingelegt werden. ' . 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Franzosische Patentschrift Nr. 1.216 378; 
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